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(54) Bezeichnung; Verfahren zum Herstellen einer Kreuzspule 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren zum Herstellen einer Kreuzspule, die mit ihrer Hiilse im 
Spulenrahmen einer Spulvorrichtung einer Textilmaschine 
gehaltert ist, wobei die Spulvorrichtung eine Einrichtung 
zum Rotieren der Kreuzspule sowie eine Einrichtung zum 
Changieren eines Fadens aufweist 
Erfindungsgemaft ist vorgesehen, daft der Faden (30) zu 
Beginn der Spulenreise mit einem Kreuzungswinkel (a) 
aufgewickelt wird, der zu einer hohen Dichte des Spulen- 
kems der Kreuzspule (11) fuhrt, daft der Kreuzungswinkel 
(a) im Laufe der Spulenreise der Kreuzspule (11 ) auf einen 
deutlich hoheren Wert vergroftert und dabei die Dichte der 
Kreuzspule (11 ) nach auften hin zunehmend verringert wird 
und daft der sich durch die Vergrofterung des Kreuzungs- 
winkels (a) ergebenden Verkleinerung der Fadenverlege- 
breite dadurch entgegengewirkt wird, daft der Hub des Fa- 
denfuhrers definiert vergroftert wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen einer Kreuzspule gernaft dem Oberbegriff des 
Anspruches 1 . 

Stand der Technik 

[0002] Derartige Kreuzspulen werden beispielswei- 

se auf Kreuzspulautomaten hergestellt. 

[0003] Das heiftt, auf den Arbeitsstelien dieser Tex- 

tilmaschinen werden relativ kleinvolumige Spinnkop- 

se, die vorzugsweise auf Ringspinnrnaschinen gefer- 

tigt wurden, zu groftvolumigen Kreuzspulen umgewi- 

ckelt. 

[0004] Wahrend dieses Umwickelprozesses wird 
das Gam aufterdem auf Unregelmaftigkeiten hin 
uberpruft, wobei Garnfehler eliminiert werden. 
[0005] Um derartige Kreuzspulen in einem nachfol- 
genden Arbeitsprozeft ordnungsgemaft verarbeiten 
zu konnen, sollten die Kreuzspulen unter anderem 
ein gutes Ablaufverhalten aufweisen. 
[0006] Das Ablaufverhalten der Kreuzspule ist da- 
bei beispielsweise uber die Art der Fadenverlegung 
bei ihrer Herstellung beeinfluftbar. 
[0007] Bei der Art der Fadenverlegung unterschei- 
det man insbesondere zwischen zwei Kategorien, 
der sogenannten „Wilden Wicklung" und der „Prazisi- 
onswicklung". 

[0008] Die vorgenannten Wicklungsarten sind seit 
langem Stand der Technik und in zahlreichen Litera- 
turstellen ausfiihrlich beschrieben. 
[0009] Bei der „Wilden Wicklung" besteht bekannt- 
lich ein festes Verhaltnis zwischen der Umfangsge- 
schwindigkeit der Kreuzspule und der Geschwindig- 
keit der Fadenchangierung. 

[001 0] Hierdurch wird der Kreuzungswinkel des Fa- 
dens auf der Oberfiache der Kreuzspule konstant ge- 
halten, wahrend das Windungsverhaltnis, das heiftt, 
die Anzahl der Spulenumdrehungen pro Doppelhub, 
mit zunehmendem Kreuzspulendurchmesser kleiner 
wird. 

[0011] Die Vorteile dieser Wicklung liegen darin, 
daft grofte, stabile Garnkorper erzeugt werden kon- 
nen, die aufterdem eine relativ gleichmaftige Dichte 
aufweisen. 

[0012] Nachteilig bei dieser Wicklungsart ist aller- 
dings, daft, wenn keine zusatzlichen Maftnahmen er- 
griffen werden, sogenannte Bildwickelzonen auftre- 
ten, die das Ablaufverhalten derartiger Kreuzspulen 
hochst negativ beeinflussen. 

[001 3] Bei der „Prazisionswicklung" besteht ein kon- 
stantes Verhaltnis zwischen der Spulendrehzahl und 
der Geschwindigkeit der Fadenchangierung und da- 
mit ein festes Windungsverhaltnis wahrend der ge- 
samten Spulenreise. 

[0014] Bei dieser Wicklungsart treten keine Bildwi- 
ckelzonen auf, so daft derartig gewickelte Kreuzspu- 
len ein gutes Ablaufverhalten besitzen. 
[0015] Aufterdem weisen Kreuzspulen, die in der 



Wicklungsart „Prazisionswicklung" hergestellt sind, 
eine hohe Packungsdichte auf. 
[0016] Bedingt durch den wahrend der Spulenreise 
immer kleiner werdenden Fadenkreuzungswinkel ist 
die Stabilitat des Spulenkorpers derartig gewickelter 
Kreuzspulen allerdings eingeschrankt. 
[0017] Aufterdem verursacht die zunehmende Ver- 
kleinerung des Fadenkreuzungswinkels eine Zunah- 
me der Wickeldichte nach auften hin, was sich bei- 
spielsweise durch sogenanntes „Auswachsen" der 
darunterliegenden Fadenschichten an den Spulen- 
flanken der Kreuzspule sehr negativ bemerkbar 
macht. 

[0018] Um die Vorteile der beiden vorgenannten 
Wicklungsarten zu kombinieren und gleichzeitig de- 
ren Nachteile zu eliminieren, wurde die sogenannte 
„Stufen-Prazisionswicklung" entwickelt. Bei der „Stu- 
fen-Prazisionswicklung" wird die Kreuzspule ferti- 
gungstechnisch in radial ubereinander angeordnete 
Einzelspulen unterteilt, wobei jede Einzelspule in der 
Wicklungsart „Prazisionswicklung" erstellt ist, das 
heiftt, der Kreuzungswinkel abnimmt. 
[0019] Am Obergang zur nachsten Einzelspule wird 
der Kreuzungswinkel des Fadens vorzugsweise je- 
weils wieder auf die vorherige Gradzahl zuruckge- 
fuhrt. 

[0020] Obwohl die „Stufen-Prazisionswicklung" die 
Vorteile der „Prazisionswicklung" und der „Wilden 
Wicklung" vereinigen soil, stellen insbesondere die 
zwischen den Einzelspulen vorhandenen, zum Teil 
erheblichen Sprunge des Spulverhaltnisses eine Dis- 
kontinuitat im Spulenaufbau derartiger Kreuzspulen 
dar. 

[0021] Durch die CH-PS 611 236 ist des weiteren 
ein Verfahren zum Herstellen sogenannter bikoni- 
scher Kreuzspulen Stand der Technik. 
[0022] Bikonische Kreuzspulen finden in der Textil- 
industrie insbesondere im Zusammenhang mit relativ 
glatten Synthetikgarnen Verwendung, da derartige 
Kreuzspulen im Bereich der Spulenflanken relativ 
stabil sind. 

[0023] Insbesondere beim Transport derartiger Syn- 
thetikspulen wird dadurch die Gefahr gemindert, daft 
die glatten Faden uber die Spulenflanken abrut- 
schen. 

[0024] Wie in der Ch-PS 611 236 beschrieben, wer- 
den solche bikonische Spulen dadurch hergestellt, 
daft wahrend der Spulenreise fortlaufend die Verle- 
gebreite des auf die Spule auflaufenden Fadens ver- 
kurzt wird. 

[0025] Das Verkurzen der Verlegebreite des Fadens 
erfolgte in der Vergangenheit dabei meistens durch 
eine mechanische Steuereinrichtung, die dafur sorg- 
te, daft wahrend der Spulenreise standig der Chan- 
gierhub des Fadenfuhrers verkurzt wurde. Derartige 
mechanische Steuereinrichtungen sind aufgrund ih- 
rer groften bewegten Massen fur moderne Spulma- 
schinen, bei denen die Fadenfuhrer mit sehr hohen 
Changiergeschwindingkeiten bewegt werden, aller- 
dings nicht mehr geeignet 
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[0026] Bei dem in der CH-PS 611 236 beschriebe- 
nen Verfahren zur Herstellung bikonischer Spulen 
macht man sich die Erkenntnis zu nutze, daft der auf 
die Spule auflaufende Faden gegenuberdem Faden- 
fuhrer stets etwas nachgeschleppt wird und daft die- 
se Schleppwirkung mit zunehmender Changierge- 
schwindigkeit des Fadenfuhrers grofter wird. 
[0027] Das heiftt, gemaft CH-PS 611 236 wird eine 
bikonische Kreuzspule dadurch erstellt, daft wahrend 
der Spulenreise fortlaufend die Changiergeschwin- 
digkeit des Fadenfuhrers gesteigert und dabei konti- 
nuierlich die Verlegebreite des Fadens auf der Spule 
verringert wird. 

[0028] Nachteilig bei solchen bikonischen Kreuz- 
spulenspulen ist allerdings ihr deutlich vermindertes 
Aufnahmevolumen. 

[0029] Das heiftt, eine bikonische Kreuzspule ent- 
halt gegenuber einer Kreuzspule mit senkrecht zur 
Spulenachse verlaufenden Spulenflanken signifikant 
weniger Fadenmaterial. 

[0030] Ausgehend vom vorgenannten Stand der 
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zu schaffen, das die Herstellung von in ih- 
rem Spulenaufbau weitestgehend gleichmaftigen 
Kreuzspulen ermoglicht, die aufterdem ein hohes 
Aufnahmevolumen aufweisen. 
[0031] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaft durch 
ein Verfahren geldst, wie es im Anspruch 1 beschrie- 
ben ist. 

[0032] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin- 
dungsgemaften Verfahrens sind Gegenstand der Un- 
teranspruche. 

[0033] Das erfindungsgemafte Verfahren hat einer- 
seits den Vorteil, dad auf einfache Weise eine in ih- 
rem Spulenaufbau relativ gleichrnaftige Kreuzspule 
gefertigt werden kann, bei der nicht die Gefahr be- 
steht, daft es zu einem ^Auswachsen" der Spulen- 
flanken kommt und daft andererseits trotzdem eine 
Kreuzspule mit maximalem Fassungsvermdgen her- 
gestellt wird. Das heiftt, die nach dem erfindungsge- 
maften Verfahren hergestellten Kreuzspulen uber- 
zeugen nicht nur durch ihren guten optischen Ein- 
druck und ihr gutes Ablaufverhalten sondern auch 
durch ihre Ablaufzeit. 

[0034] Da auch die Harte des Spulenkorpers defi- 
niert steuerbar ist, eignen sich Kreuzspulen, die nach 
dem erfindungsgemaften Verfahren gefertigt werden, 
aufterdem hervorragend als Farbespulen. 
[0035] Wie im Anspruch 2 dargelegt, erfolgt die Ver- 
grofterung des Fadenkreuzungswinkels vorzugswei- 
se gleichmaftig uber die gesamte Spulenreise. 
[0036] Auf diese Weise lassen sich Diskontinuitaten 
im Spulenaufbau, die beispielsweise das Farbever- 
halten derartiger Kreuzspulen negativ beeinflussen, 
weitestgehend vermeiden. 

[0037] Vorteilhafterweise weist der Kreuzungswin- 
kei, wie im Anspruch 3 beschrieben, zu Beginn der 
Spulenreise einen Anfangswert < 20 Grad auf. 
[0038] Zum Abschluft der Spulenreise liegt der Wert 
des Kreuzungswinkels dann vorzugsweise zwischen 



25 und 35 Grad (Anspruch 4). 

'[0039] ' Durch den kleinen Kreuzungswinkel zu Be- 
ginn der Spulenreise wird dabei zunachst fur einen 
verhaltnismaftig stabilen Spulenkern gesorgt und da- 
mit sichergestellt, dad die Belastungen durch die 
nachfolgenden Wicklungslagen nicht zu einem „Aus- 
wachsen" der Spulenflanken fiihren. 
[0040] Ein solches „Auswachsen" der Spulenflan- 
ken wird aufterdem durch die gleichrnaftige Vergro- 
Berung des Kreuzungswinkels wahrend der Spulen- 
reise verhindert. 

[0041] Das heiftt, durch die standige Vergrofierung 
des Kreuzungswinkels wird jede folgende Fadenlage 
etwas weicher gewickelt als die darunter liegenden 
Fadenlagen. 

[0042] Auf diese Weise wird eine unzulassig hohe 
Belastung der inneren Fadenlagen vermieden, was 
sich positiv sowohl auf den Spulenaufbau als auch 
auf das Ablaufverhalten derartiger Kreuzspule aus- 
wirkt. 

[0043] Mit einem Endwert des Kreuzungswinkels in 
einem Bereich, wie er in Anspruch 4 beschrieben ist, 
sind dabei aulierdem relativ grofce und stabile Kreuz- 
spulen herstellbar. 

[0044] Die kontinuierliche Vergrdfcerung des Kreu- 
zungswinkels wahrend der Spulenreise kann dabei 
auf verschiedene Arten erfolgen. 
[0045] In vorteilhafter Ausfuhrungsform ist bei- 
spielsweise, wie im Anspruch 5 dargelegt, vorgese- 
hen, daft die Umfangsgeschwindigkeit der Kreuzspu- 
le unverandert beibehalten, die Changiergeschwin- 
digkeit der Fadenverlegeeinrichtung jedoch kontinu- 
ierlich erhoht wird. 

[0046] Ein solches Verfahren hat den Vorteil, daft 
wahrend der gesamten Spulenreise mit einer relativ 
hohen Fadenabzugsgeschwindigkeit gearbeitet wer- 
den kann. 

[0047] In einer alternativer Ausfuhrungsform des er- 
findungsgemafcen Verfahrens ist es allerdings auch 
moglich, die Changiergeschwindigkeit der Fadenver- 
legung konstant zu halten und gleichzeitig kontinuier- 
lich die Umfangsgeschwindigkeit der Kreuzspule zu 
senken (Anspruch 6). 

[0048] Ein solches Verfahren ist insbesondere auf- 
grund seines verhaltnismafcig geringen geratetechni- 
schen Aufwandes relativ gunstig. 
[0049] Wie im Anspruch 7 beschrieben, ist es 
selbstverstandlich auch moglich, gleichzeitig sowohl 
die Changiergeschwindigkeit als auch die Umfangs- 
geschwindigkeit der Kreuzspule gegenlaufig zu an- 
dern und damit den Kreuzungswinkel definiert im Sin- 
ne B Vergr6(iern" zu beeinflussen. 
[0050] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung 
ist aufcerdem vorgesehen, die Dichte der Kreuzspule 
uber die Fadenspannung zu unterstutzen. 
[0051] Das heifct, bei der Erstellung des relativ hap- 
ten Spulenkernes wird nicht nur mit einem kleinen 
Fadenverlegewinkel gearbeitet, sondern auch mit ei- 
ner erhohten Fadenspannung (Anspruch 8). 
[0052] Entsprechend wird die Fadenspannung 
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gleichzeitig rnitder Vergrofterung des Kreuzungswin- - 
kels reduziert und damit sichergestellt, dad dieSpu- 
lenflanken nicht auswachsen. 

[0053] Das erfindungsgemafce Verfahren wird nach- 
folgend anhand eines in den Zeichnungen dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispieles erlautert. 
[0054] Eszeigt: 

[0055] Fig. 1 eine Seitenansicht einer Arbeitsstelle 
einer Kreuzspulen herstellenden Textilmaschine mit 
einer Spulvorrichtung, die nach dem erfindungsge- 
ma&en Verfahren arbeitet, 

[0056] Fig. 2 schematisch eine nach dem erfin- 
dungsgemafcen Verfahren herzustellende Kreuzspu- 
le zu Beginn ihrer Spulenreise, 
[0057] Fig. 3 schematisch eine nach dem erfin- 
dungsgemafien Verfahren herzustellende Kreuzspu- 
le im Verlauf der Spulenreise, 

[0058] Fig. 4 schematisch eine nach dem erfin- 
dungsgemafcen Verfahren herzustellende Kreuzspu- 
le am Ende der Spulenreise. 

[0059] In Fig. 1 ist schematisch, in Seitenansicht, 
eine insgesamt mit der Bezugszahl 1 gekennzeich- 
nete Kreuzspulen herstellende Textilmaschine, im 
Ausfuhrungsbeispiel ein Kreuzspulautomat, darge- 
stellt. 

[0060] Derartige Kreuzspulautomaten besitzen ubli- 
cherweise zwischen ihren (nicht dargestellten) End- 
gestellen eine Vielzahl gleichartiger Arbeitsstellen 2, 
auf denen, wie bekannt und daher nicht naher erlau- 
tert, die auf Ringspinnmaschinen gefertigten Spinn- 
kopse 9 zu grofcvolumigen Kreuzspulen 11 umge- 
spult werden. 

[0061] Die Kreuzspulen 11 werden nach ihrer Fer- 
tigstellung, zum Beispiel durch Verschwenken des 
Spulenrahmens 18 urn die Schwenkachse 19, auf 
eine maschinenlange Kreuzspulen-Transporteinrich- 
tung 21 uberfuhrt und zu einer maschinenendseitig 
angeordneten (nicht dargestellten) Spulenverla- 
destation Oder dergleichen transportiert. 
[0062] Solche Kreuzspulautomaten 1 weisen au- 
lierdem oft eine Logistikeinrichtung in Form eines 
Spulen- und Hulsentransportsystems 3 auf. 
[0063] Innerhalb dieser Logistikeinrichtung laufen, 
auf Transporttellern 8 in vertikaler Ausrichtung fest- 
gelegt, Spinnkopse 9 beziehungsweise Leerhuisen 
34 urn. 

[0064] Von diesem bekannten Spulen- und Hulsen- 
transportsystem 3 sind in Fig. 1 lediglich die Kopszu- 
fuhrstrecke 4, die reversierend antreibbare Speicher- 
strecke 5, eine der zu den Spulstellen 2 fuhrenden 
Quertransportstrecken 6 sowie die Hulsenruckfuhr- 
strecke 7 dargestellt. 

[0065] Die angelieferten Spinnkopse 9 werden da- 
bei in einer Abspulstellung 1 0, die sich im Bereich der 
Quertransportstrecken 6 befindet, umgespult. 
[0066] Wie bekannt, verfugen die einzelnen Arbeits- 
stellen 2 zu diesem Zweck iiber verschiedene Ein- 
richtungen, die ein ordnungsgemafces Umspulen er- 
moglichen. 

[0067] In Fig. 1 ist der vom Spinnkops 9 zur Kreuz- 



spule 11 laufende Faden mit der Bezugszahl 30 ge- 
kennzeichnet 

[0068] Der Faden 30 durchlauft auf seinem Weg zur 
Kreuzspule 11 beispielsweise einen Unterfadensen- 
sor 22, eine Fadenspanneinrichtung 14, einen Fa- 
denreiniger 15 mit einer Fadenschneideinrichtung 
17, einen Fadenzugkraftsensor 20 sowie eine Paraf- 
finiereinrichtung 16. 

[0069] Solche Arbeitsstellen 2 verfugen auRerdem 
jeweils uber eine Spleifceinrichtung 13, eine Saugdu- 
se 12 sowie ein Greiferrohr 27. 
[0070] Die insgesamt mit der Bezugszahl 24 ge- 
kennzeichnete Spulvorrichtung weist unter anderem 
einen Spulenrahmen 18 auf, der um eine Schwenk- 
achse 19 beweglich gelagert ist. 
[0071] Der Spulenrahmen 18 kannzurFertigungko- 
nischer Kreuzspulen aufcerdem um eine (schema- 
tisch dargestellte) Schwenkachse 25 gedreht wer- 
den. 

[0072] Zur Changierung des Fadens 30 wahrend 
des Spulprozesses ist des weiteren eine Fadenchan- 
giereinrichtung 28 vorgesehen. Eine solche in Fig. 1 
nur angedeutete und beispielsweise in der DE 1 99 60 
024 A1 relativ ausfuhrlich beschriebene Fadenchan- 
giereinrichtung 28 besteht im wesentlichen aus ei- 
nem fingerartig ausgebildeten Fadenfuhrer 29, der, 
durch einen elektromechanischen Antrieb 31 beauf- 
schlagt, den Faden 30 zwischen den beiden Stirnfla- 
chen der rotierenden Kreuzspule 11 traversiert. 
[0073] Der Faden 30 gleitet wahrend seiner kreuz- 
weisen Verlegung durch den Fadenfuhrer 29 auf ei- 
nem Fuhrungslineal 32. 

[0074] Wahrend des Spulprozesses liegt die uber 
ihre Hulse 23 zwischen Hulsenaufnahmetellern des 
Spulenrahmens 18 gehaltene Kreuzspule 11 auf ei- 
ner Walze 26. 

[0075] Die Walze 26 ist dabei entweder als einzel- 
motorisch angetriebene Antriebswalze ausgebildete, 
die die Kreuzspule 1 1 uber ReibschluB mitnimmt oder 
als antriebslose Stutzwalze. 

[0076] Im zweiten Fall wird die Kreuzspule 11 durch 
einen (nicht dargestellten) zum Beispiel in den Spu- 
lenrahmen 18 integrierten, drehzahlregelbaren Elek- 
tromotor angetrieben und nimmt dann iiber Reib- 
schluft die Stutzwalze mit. 

[0077] Die Fig. 2, 3 und 4 zeigen die Kreuzspule 11 
zu verschiedenen Zeitpunkten ihrer Spulenreise. 
[0078] In Fig. 2 ist beispielsweise die Situation zu 
Beginn der Spulenreise dargestellt. 
[0079] Der Faden 30 wird zu diesem Zeitpunkt unter 
einem relativ kleinen Kreuzungswinkel, der in diesem 
Fall als a 1 bezeichnet wird, auf die Hulse 23 aufgewi- 
ckelt. 

[0080] Ein solcher Kreuzungswinkel a 1 von vorzugs- 
weise < 20 Grad fiihrt, unterstiitzt durch eine relativ 
hohe Fadenspannung, zu einem verhaltnismaliig 
harten Spulenkern. 

[0081] Zu einem spateren Zeitpunkt der Spulenrei- 
se, der in Fig. 3 angedeutet ist, betragt der Kreu- 
zungswinkel, der jetzt als a 2 bezeichnet wird, zum 
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Beispie! 25 Grad. 

[0082] Das bedeutet, die Wicklungslagen werden . 
jetzt etwas weicher als die bereits auf die Spule auf- 
gewickelten Wicklungslagen. 

[0083] Die Fig. 4 zeigt die Situation am Ende der 
Spulenreise. Der Kreuzungswinkel des Fadens 30, 
hier als ct 3 bezeichnet, betragt zu diesem Zeitpunkt 
zum Beispiel 30 Grad. 

[0084] Wie vorstehend bereits angedeutet, kann die 
kontinuierliche Vergrofterung des Kreuzungswinkels 
a durch entsprechende Verringerung der Fadenzug- 
kraft zusatzlich unterstutzt werden. Auf diese Weise 
lassen sich relativ weiche Kreuzspulen mit gutem Ab- 
laufverhalten herstellen, die aufterdem keine „Aus- 
wachsungen" im Bereich ihrer Spulenflanken aufwei- 
sen. 

[0085] Das erfindungsgemafte Verfahren ist nicht 
auf die in den Zeichnungen beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiele, insbesondere nicht auf das Umspu- 
len von Spinnkopsen mittels eines Kreuzspulautoma- 
tem, beschrankt. 

[0086] Das erfindungsgemafte Verfahren kann auch 
mit gutem Erfolg beim Umspulen von Kreuzspulen 
Oder beim Zwirnen eingesetzt werden. Auch ein Ein- 
satz bei Offenend-Spinnmaschinen kann vorteilhaft 

sein. 

[0087] In alien Fallen ist anstelle einer kontinuierli- 
chen Vergrofterung des Kreuzungswinkels prinzipiell 
auch eine Vergrofterung des Kreuzungswinkels in 
kleinen Stufen moglich. 

[0088] Da in einem solchen Fall jedoch zumindest 
kleine Unregelmaftigkeiten im Aufbau des Spulen- 
korpers nicht ganz zu vermeiden sind, stellt ein sol- 
cher Verfahrensschritt allerdings nur eine zweitbeste 
Losung dar. 

Patentanspruche 

1 . verfahren zum Herstellen einer Kreuzspule mit 
senkrecht zur Spulenachse verlaufenden Spulenflan- 
ken, die mit ihrer Hulse im Spulenrahmen einer Spul- 
vorrichtung einer Textilmaschine gehaltert ist, wobei 
die Spulvorrichtung eine Einrichtung zum Rotieren 
der Kreuzspule sowie eine Einrichtung zum Changie- 
ren eines Fadens aufweist, dadurch gekennzeich- 
net, 

daft der Faden (30) zu Beginn der Spulenreise mit ei- 
nem Kreuzungswinkel (a) aufgewickelt wird, der zu 
einer hohen Dichte des Spulenkems der Kreuzspule 
(11)fuhrt, 

daft der Kreuzungswinkel (a) im Laufe der Spulenrei- 
se der Kreuzspule (11) auf einen deutlich hoheren 
Wert vergroftert und dabei die Dichte der Kreuzspule 
(11) nach auften hin zunehmend verringert wird und 
daft der sich durch die Vergrofterung des Kreuzungs- 
winkels (a) ergebenden Verkleinerung der Fadenver- 
legebreite dadurch entgegengewirkt wird, daft der 
Hub des Fadenfuhrers definiert vergroftert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 



zeichnet, daft die Vergrofterung des Kreuzungswin- 
1 kels (a) wahrend der Spulenreise kontinuierlich er- 
folgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daft zu Beginn der Spulenreise mit einern 
Anfangswert des Kreuzungswinkels (a) gearbeitet 
wird, der < 20 Grad betragt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daft am Ende der Spulenreise mit einem 
Endwert des Kreuzungswinkels (a) gearbeitet wird, 
der in einem Bereich zwischen 25 und 35 Grad liegt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daft zur Anderung des Wertes des Kreu- 
zungswinkels (a) die Changiergeschwindigkeit der 
Fadenveriegeeinrichtung (28) erhoht und die Um- 
fangsgeschwindigkeit der Kreuzspule (11) unveran- 
dert beibehalten wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daft zur Anderung des Wertes des Kreu- 
zungswinkels (a) die Changiergeschwindigkeit einer 
Fadenveriegeeinrichtung (28) unverandert beibehal- 
ten und die Umfangsgeschwindigkeit der Kreuzspule 
(11) gesenkt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft zur Anderung des Wertes des Kreu- 
zungswinkels (a) sowohl die Changiergeschwindig- 
keit einer Fadenveriegeeinrichtung (28) als auch die 
Umfangsgeschwindigkeit der Kreuzspule (11) beein- 
fluftt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Erstellung eines harten Spulenker- 
nes durch eine Erhohung der Fadenspannung am 
Anfang der Spulenreise unterstutzt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft gleichzeitig mit der Vergrofterung des 
Kreuzungswinkels (a) eine Verringerung der Faden- 
spannung erfolgt. 

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen 
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